
-「プラモデル納品」実現のＩＴ戦略-



会 社 概 要

・大阪市西成区で営業

・１９５６年設立 設立６１年

・資本金 ２,０００万円

・売上 ５．６５億円 (２０１７年度 ７億円）

産業機械製造会社関連等に販売(府下350社)

(全国10社)

・従業員数 45名（役員2名 嘱託2名 パート3名含む）

正社員平均年齢29.1歳

本社・第一工場 〒557-0063 大阪市西成区南津守５－１２－１６

TEL：06-6661-9666 FAX：06-6661-1256  06-6658-3533

第二工場 〒557-0034 大阪市西成区松３－３－４４

TEL：06-6661-9666 FAX：06-6658-3533

第三工場 〒557-0063 大阪市西成区南津守５－６－６６



Mission(使命)

1. 私たちは、モノづくりのシンカを通して、社会の
発展に貢献します。

Value(価値)
1. 私たちは、感動あふれる価値を創造し、顧客満足を

追及します。

Mind(意識)
1. 私たちは、夢の実現に向け、情熱と誠意をもって

成長します。

経 営 理 念沿 革
• 1956年 会社設立 堂上光夫 設立

• 1975年 堂上和也 二代目社長就任

• 1980年 堂上勝己 三代目社長就任

• 1981年 ブレーキプレス導入

• 2004年 新卒採用取組開始

鋼材販売業から製造販売業に転換

• 2007年 事務所新設

• 2007年 レーザー加工機導入

• 2010年 エコアクション21 認証登録

• 2011年 レーザー加工機２台目導入

• 2013年 第三工場増設

ﾌｧｲﾊﾞｰﾚｰｻﾞｰ加工機導入

大阪ものづくり優良企業賞 受賞

ISO9001 認証登録

• 2016年 本社機能南津守に集約

• 2017年 ナニワ企業団地内に曲げ工場（第三工場）
移転



どんな会社？
• 産業機械をつくっている会社の協力会社に

部品となる鋼材を、前加工して提供しています。



各工場風景
第三工場第二工場第一工場



従来の鋼材 レーザー加工

曲げ加工 製缶板金製品



レーザー加工
• 図面・データがあればどのような形状にも切断
できます。



曲げ加工
• ４台のブレーキプレスを保有しており、曲げの
形状ごとに最も適した機械を使用することで
迅速に多彩な曲げ加工に対応します。





1個からプラモデル納品 ７２Ｈ

• プラモデルの部品のように、他部品と
ピタッと合う形状で1個から対応します。



営業品目の内訳

• 鋼材の販売 9.0％

• 鋼板の切断 65％

（シャー 2.5％ レーザー
62.5％）

• 鋼板の折り曲げ加工 24％

• 商社機能 2％

鋼材の販売
9%

鋼板の切断
65%

鋼板の折り曲げ加工
24%

商社機能
2%



わが社のビジョン

平成29年度

固
定
費

利
益

粗利

3億
　65百万円

7億円



組織構成



73 嘉佐　隆

68 中本　久男

67

66

66

65 堂上　勝己

64

63 吉成　政子

62 小坂　博子

61 京谷　雄策

60

59

58

57 海野　裕司

56

55

54

53

52 松元　昭二

51

50

49

48

47

46 有元　良仁

45 内畑谷　直稔 谷口　聖子

44 芳井　雅之

43

42

41 辻本　麻美

40

39

38

37 堂上　智史 土井　佑介

36 石原　誠子

35 原田　智博 藤井　勉

34

33

32

31 清水　静子 飯野　和宏

30

29 新井　郁也

28

27 柿本　颯馬 杉本　紗由美 荒川　大佑

26 坂本　知昭 松川　昂平 長谷川　紫帆 森川　友理

25

24 小山　遥香 長谷川　千咲 山下　哲能利

23 岡本　晃典 津浦　竜太 国分　良平

22 辻本　仁 門馬　誠也

21 川本　航平

野田　耕平

谷井　竜太

上中　雄介

20 井上　澄香

19 林　悠輔 上野　涼太

18 面屋　光里 馬庭　泰蔵 谷口　太康
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ISO9001 2015 認証・取得

エコアクション21の認証・取得大阪ものづくり優良企業賞の受賞

ＣＳＲの向上-新卒採用に向けて-



リーディングカンパニー ウェルワーク



社員研修

• 中小企業家同友会による新入社員研修
• 社内研修

• 忘年会
• 社員旅行
• バーベキュー

社内行事



平成28年度 合同入社式



経営計画発表会
2017年4月1日（土） 11：30～

於：クロスホテル

当社顧問の先生方、取引金融機関の
方々、

新入社員の父兄を招待し開催。

今年度の会社、各課、個人の目標を発表。

月1回の全体会議

目標進捗状況、会社の経営状況等

社員全員が情報を共有



-「プラモデル納品」実現のＩＴ戦略-
システム概要
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メール
5%

電話
2%

来客､訪問
3%

メール FAX
電話 来客､訪問

１ヶ月あたりの受注割合

１，FAX受注業務の可視化

1ヶ月の受信件数 約10,000件



ISANA導入前の状況

原本に加筆後、離席して
返信する為、移動が面倒

FAXを仕分ける作業に
かなりの時間を要する

処理した作業指示書、
図面等は全て倉庫に保管 優先順位が分からなくなる

紙で溢れてるので応対に時間がかかる

受注処理の全体像が掴めない

FAX返信

FAX送信



受注状況の
見える化

作業効率
の向上

職場環境
の改善

Isana導入後の効果

作業効率 ・受信用紙を仕分ける作業が無くなった
・自席でのFAX送受信により移動が無くなった
・備考欄に入力することで情報共有し易くなった
・顧客応対を迅速に行えるようになった

受注状況 ・受注全体の数を把握できるようになった
・受注処理状況がリアルタイムでわかる
・受注処理の優先度が明確になる

職場環境 ・自己出力することにより紙が減り、卓上が
綺麗になった
・クラウドでデータ保管する為、災害対策になる
・複合機を使用しないので故障が無くなった
・ペーパーレス化の第一歩となった



実際の操作画面
IsanaPolaris

デュアルディスプレイによる受注業務の様子
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２，書類探しの問題解決



紙の文書や図面があり、閲覧や保管が手間→サーバーに保存されることにより、閲覧や保管が
すべてデスクで行えるように

ファイリングに時間を取られる→OCRを駆使し、スキャナで読み取って自動登録

書類を探す時間、お客様の対応が滞る→キーワード登録されるので、関連するワードで検索を
行い一括表示

紙でもデータでも何がどこにあるか分からない→保管場所はサーバーに登録されているので場
所を探らずとも検索ヒットができる

デジタルドルフィンズ導入後の効果



デジタルドルフィンズでどれぐらい削減されたか

※月22日就労、1時間のコストを5,000円として計算



Isana

実際の操作画面
デジタルドルフィンズ

ドルフィンズボタンをカスタマイズすることで直接起動し
関連文書を表示することが出来る
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基幹系システム Polaris

(When)、 (Where)、 (Who)、
(Why)、 (What)、 (How)、

(How many)、 (How much)
販売し、代金の回収をいつ行うかを管理

Polaris導入の目的
１，収益を確保する

２，業務管理を行う

３，顧客満足度向上

Polarisはパッケージ販売でありながら

カスタマイズ可能

更にID数に制限無く使用することが可能



生産(製造)管理機能

一日の生産数を数値化し、加工機械を

振り分けることによって機械稼働率を

平均化することに成功

追加改善して進化し続ける

機械毎の進捗状況を常に把握し

作業効率の向上に貢献



受注入力情報や加工データを参照し

自動的に単価が算出されます。

受注生産業界では中々ありません。

見積積算機能

弊社主導でカスタマイズ

多種多様の計算フローを追加し

あらゆるものに対応



FAXを電子データで受け取る

様々なデータを一元管理

業務フローに合わせてカスタム

電子上で受発注業務

ペーパーレスで簡単整理

帳票を電子データ化
FAXを電子データで長期保存

加工情報(.NC)を送信

展開データを検証

ベンディングシミュレーションソフト
2次元板金CAD/CAMソフト

保有機械の稼働状況を一覧で表示分析

稼働状況を閲覧

パッケージごとの特色を把握し

連携することで個々の性能以上
を発揮させることが出来ました
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CADで板金展開を行う

３，CAD→BENDシュミレーション(BS32)
→ネットワーク対応加工機までの流れ

展開データを引用し
加工形状を確認しながら

データを作成

データを読み取ることで
作業者の入力業務が

無くなり作業に集中できる



曲げ作業の時に加工できないものがある→展開データを引用し、確認をすることでデータ作成時に気づく
ことができるようになった

現場作業者の入力間違いが発生していた→現場作業者が入力する業務が無くなったため、入力間違いの
問題が無くなった

曲げ工程のデータを保存出来なかった→事務所でデータを作成することが出来るため、過去の曲げデータ
を参照することが出来るようになり作業時間が短縮された

難度の高い製品は熟練者しか加工できなかった→データの作成を熟練者が行う為、作業者の熟練度が
問われなくなった

BENDシュミレーションBS32導入後の効果
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４，曲げ加工機における稼動管理システム ＫＯＭＴＲＡＸ

ＣＯＭＴＲＡＸの導入により、生産性の見える化や作業効率などを
簡単に見ることが出来るようになりました。弊社では初の試みとなります。



一例として同機械の日別稼働率を表しています
左図に比べ、右図は生産性が向上していることがグラフから読み取れます



稼働率を把握することが出来るようになった

インターネット環境さえあれば、どこからでも稼働率を見ることができるようになった

メンテナンス時期の把握や、故障やエラーなどの原因を掴める様になった

作業者ごとの作業効率向上に役立てるようになった

ＫＯＭＴＲＡＸ 導入後の効果


